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(54) Vorrichtung zum Auftragen elner Lfingsleimung in einer Falzvorrichtung von 
schnellaufenden Rotationsdruckmaschinen 

(57) Die Erf indung befaGt sich mit dem Auftrag einer 
Ldngsleimung auf schneilaufende Bahnen in Falzvor- 
richtungen von Rotationsdruckmaschinen. Urn Ver- 
schmutzungen durch den Leimauftrag zu vermeiden 
und Nutungen von Wellen im Bereich der Leimnaht ent- 
behrlich zu machen, schldgt die Erfindung vor, das 
Klebstoffauftragegerat (8) in FOrderrichtung hinter dem 
Querschneider (6) und vor dem nachfolgenden Falz- 
werk (13) anzuordnen und in AbhSngigkeit von der 
AbzugsfOrdergeschwindigkeit der Zuschnitte (7) zum 
Auftragen unterbrochener Lflngsleimungen (9,10) auf 
den einzelnen Zuschnitt (7) zu steuern. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrich- 
tung zum Auftragen einer Langsleimung auf schnellau- 
fende Bahnen in einer Falzvorrichtung von s 
Rotationsdruckmaschinen zur Herstellung mehrseitiger 
gefalzter und langs der Fatze geWebter Blatttagen aus 
endlosen Bahnen, bei der am Auslauf eines Falztrich- 
ters ein Querschneider angeordnet ist. 
[0002] Bei bekannten Vorrichtungen dieser Art, bei- 10 
spielsweise entsprechend der DE-GM 297 13 744.1, 
wind die auBenliegende Bahn von mehreren zusam- 
mengefuhrten Bahnen mil einem langslautenden Leim- 
auftrag versehen, der die Problematik verursacht, daB 
dieser Leimauftrag spater keine Berflhrung mit Maschi- 75 
nenteilen erfahren darf, damit die offene Leimspur sich 
nicht an diesen Maschinenteilen unerwOnscht aWegt. 
Dies hatte zur Folge, daB die Produktion in kurzer Zeit 
durch Verschmutzung des Falzapparates und Fehlver- 
leimung der Druckprodukte zum Erliegen kommt. 20 
[0003] Urn diesen Nachteii zu vermeiden, ist bei 
den vorbekannten Anlagen vorgesehen, daB die der 
Beleimung nachtolgenden Maschinerrteile, wie bei- 
spielsweise Leitwalzen, Sammelzytinder, FQhrungen, 
usw. in dem Bereich genutet werden, der sonst mit der 25 
Leimspur in Beruhrung kommen wurde. In der DE-GM 
297 13 744.1 ist gezeigt, daB zwei Zugwalzenpaare 
eine solche Nutung besitzen. 
[0004] Das Nuten steltt einen nicht unerheblichen 
Bearbeitungsaufwand dar. AuBerdem sind Nuten fur 30 
PapierfOhrungen generell nachteilig. Durch die Verstell- 
notwendigkert von Falzapparaten, beispielsweise einer 
Trichterverstellung, sind mehrere Nuten parallel neben- 
einander erforderlich, wodurch sich der Aufwand und 
die Problematik der PapierfQhrung zusatzlich erhOht. 35 
[0005] Durch die DE-OS 295 35 38 ist ein Falzap- 
parat an Rollen-Rotationsdruckmaschinen offenbart, 
bei dem vor einem Querschneider eine Klebeeinrich- 
tung vorgesehen ist, die im Bereich einer Langsfalz- 
kante tatkmdBig auf jede zweite Abschnittiange einen 40 
Klebstoffstreifen aulbringt. Auch hier ist nicht sicherge- 
stellt, daB die der Klebeeinrichtung nachtolgenden 
Aggregate frei von Verschmutzungen durch den Kleb- 
stoff bleiben. Umgangen wird diese Problematik im 
Sinne der DE-295 02 723 U1 bzw. DE-OS 43 26 855 45 
dadurch, daB Querleimwerke eingesetzt werden, die 
aber auch vor den Querschneidern angeordnet sind 
und einen wesentlich grOBeren Konstruktionsaufwand 
bedingen. 

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. 50 
das Problem der Verleimung von schnellaufenden 
Papierbahnen im Bereich von Falzvorrichtungen von 
Rotationsdruckmaschinen so zu vereirrfachen, daB 
Nutungen in Maschinenteilen entbehrlich werden und 
Verschmutzungen durch den Leimauftrag nicht mehr 55 
erfolgen kOnnen. 

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB 
dadurch gelOst, daB in FOrderrichtung hinter dem Quer- 



schneider und vor dem nachtolgenden Falzwerk minde- 
stens ein Webstoffauftragegerat fOr das gesteuerte 
Aufbringen unterbrochener Langsleimungen auf den 
einzelnen Zuschnitt angeordnet und dieses Klebstoff- 
auftragegerat in Abhangigkert von der Abzugsge- 
schwindigkeit der Zuschnrtte gesteuert ist. 
[0008] Die Steuerung des Auftragegerdtes hat 
somit eine doppelte Funktion. Einerseits hat sie fur kon- 
troliierten Beginn und Ende des einzelnen Leimauftra- 
ges auf dem Zuschnitt zu sorgen, urn zu vermeiden, 
daB Leim Ober die voraus- Oder nachlaufenden Kanten 
des Zuschnittes hinweg aus dem Auftragegerat gelan- 
gen kann. Andererseits ist die FOrdergeschwindigkeit 
der Bahn nicht konstant, weil nach dem Querschneiden 
die dadurch entstehenden Zuschnrtte schneller als die 
ankommende Bahn gefOrdert werden mflssen, urn die 
Zuschnrtte zu vereinzeln, das heiBt Abstande zwischen 
den Zuschnitten zu erreichen. An diese Geschwindig- 
keitsanderung muB die Steuerung for den Leimauftrag 
angepaBt werden. 

[0009] Die erfindungsgemdB beleimten Zuschnrtte 
werden unmittelbar nach dem Leimauftrag der weiteren 
Bearbertung, insbesondere einem nachgeordneten 
Falzwerk, zugefuhrt, wo ein stapeibildendes Zusam- 
mentragen und / oder Falzen erfolgt. 
[0010] Es ist zwar durch das DE-GM 92 11 349.4 
bekannt, nach dem Querschneider eine Hotmeftduse 
anzuordnen, die auf einen Abschnitt einen die nachfol- 
gende Z-Faltung heftenden Leimtupfer aufbringt. Hier- 
bei handelt es sich aber urn einen gattungsfremden 
Stand der Technik auf dem Gebiet der Bildung von 
KlotzbOden bei Beuteln, das keine Beziehung zu 
schnellaufenden Rotationsdruckmaschinen hat. 
[0011] In einem ersten AusfOhrungsbeispiel der 
Erfindung wird gezeigt, daB jeder Zuschnitt nur halbsei- 
tig beleimt und dann quergefaltet wird. Dadurch entste- 
hen einfache Blattlagen, deren Btattzahl von der Anzahl 
der vomer zusammengefuhrten Bahnen abhdngig ist. 
[0012] Bei einem anderen AusfOhrungsbeispiel 
wird davon ausgegangen, zwei unterschiedliche 
beleimte Zuschnrtte deckungsgleich zusammenzutra- 
gen und miteinander zu verleimen. Es braucht daher 
nur jeder zweite Zuschnitt auf der Oberseite mit der 
Beleimung versehen zu werden, um einen anderen 
Zuschnitt von unten her abzudecken und zu verleimen. 
[0013] DemgemaB lehrt die Erfindung, daB die 
Steuerung des Klebstoffauftragegerdtes darauf einge- 
stellt ist, daB nach jedem Zuschnitt ein Wechsel des 
Beleimungsbitdes erfolgt. 

[0014] Wenn die Zuschnrtte nach ihrer paarweisen 
Zusammerrfuhrung und Verleimung nochmals gefalzt 
werden sollen, dann empfiehtt es sich, daB jeder zweite 
Zuschnitt auf der Oberseite eine nur Ober die halbe 
Lange des Zuschnittes verlaufende Beleimung erfahrt. 
Wenn namlich dieser Zuschnitt Oder ein Zuschnittpaar 
quer zur FOrderrichtung gefalzt werden sollen, dann 
genugt diese einseitige Beleimung, um sie nach dem 
Falzen mit der gegenflberliegenden unbeleimten Rache 
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zu verWeben. 

[0015] Ein zusdtzliches Problem der Erfindung 
ergibt sich dadurch, da(3 der erf indungsgemaBe Ort des 
Klebstoffauftragegerates in der Rotationsdruckma- 
schine schwer zuganglich ist. Um dieses Problem zu 
lOsen, sieht die Erfindung im Rahmen einer selbstandi- 
gen LOsung vor, die HaHerung des Klebstoffauftragege- 
rates quer zur FOrderrichtung der Bahnen bis Ober den 
seitlichen Rahmen der Rotationsdruckmaschine hinaus 
verstellbar anzuordnen. 

[0016] Diese LOsung ermOglicht es, das Klebstoff- 
auftragegerat aus seiner Betriebsstellung in eine frei 
zugangliche Wartungsstellung zu versetzen, wo Reini- 
gung, Pflege, Ersatz Oder Austausch von Einzelteilen 
des Klebstoffauftragegerates mQhelos vorgenommen 
werden kOnnen. 

[0017] Das seitliche Versetzen des Klebstoffauftra- 
gegerates kann auch dazu ausgenutzt werden, die 
Feineinstellung des Klebstoffstrerfens auf den Falz der 
Papierbahn vorzunehmen. 

[0018] Zusdtzlich zum seitlichen Versetzen des 
Klebstoffauftragegerates ist auch eine Verstelibarkeit 
des Klebstoffauftragegerates quer zur SchlrttenfQhrung 
in Richtung auf die zu beschichtende Bahn erfindungs- 
gemaB vorgesehen. Auf diese Weise wird das Kleb- 
stoffauftragegerat zunachst von der zu beschichtenden 
Bahn abgehoben, bevor es seitlich versetzt wird. In 
umgekehrter Weise wird bei der Vorberertung des Kleb- 
stoffauftrages zunachst das Klebstoffauftragegerat seit- 
lich versetzt und daraufhin in Richtung zur zu 
beschichtenden Bahn in die Betriebsstellung gebracht 
[0019] Weitere Merkmale der Erfindung sind in den 
UnteransprQchen aufgefDhrt beziehungsweise der 
Beschreibung und Zeichnung zu entnehmen. 
[0020] Diese und weitere Merkmale der Erfindung 
sind in der Zeichnung schematisch und beispielsweise 
dargestellt. Es zeigen: 



Figur 1: 



Figur2: 



Figuren 2a bis 2c: 



Figur 3: 
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eine Vorderansicht einer eine 
Falzvorrichtung verlassende 
Papierbahn mit Langsbeleimung 
und nachfolgendem Falzwerk, 

eine Seitenansicht der Anord- 
nung gemaB Figur 1 in Richtung 
des Pfeiles A mit einer halbserti- 
gen Beleimung aller Zuschnitte, 



Ausrichten eines beleimten 
Zuschnittes in mehreren Bearbei- so 
tungszustanden, 

eine Seitenansicht der Anord- 
nung gemaB Figur 1 mit abwech- 
selnd beleimten und unbeleimten 55 
Zuschnitten, 



Figur 4: 



Figuren 4a bis 4e: 



Figur 5: 



in mehreren Bearbertungszustan- 
den, 

eine Seitenansicht der Anord- 
nung gemaB Figur 1 mit abwech- 
selnd unterschiedlich beleimten 
Zuschnitten, 

Ansichten der beiden Zuschnitte 
in mehreren Bearbeitungszustan- 
den und 

eine Seitenansicht des Klebstoff- 
auftragegerates mit seiner Fflh- 
rung zum seitlichen Versetzen. 



Figuren 3a bis 3d: Ansichten der beiden Zuschnitte 



[0021] Im Beispiel der Figur 1 ist ganz schematisch 
die auslaufende Stirnseite einer Falzvorrichtung (1) 
gezeigt, die einen Oblichen Falztrichter (4) aufweist, 
durch den die Bahn (2) Ober die Einlaufwalze (3) hin- 
weggefuhrt wird. Die Bahn (2) kann hierbei auch zwei- 
oder mehrlagig ausgebildet sein. Nach Verlassen des 
Falztrichters (4) wird die gefalzte und nur noch die halbe 
Breite aufweisende Bahn Ober die Zugwalzenpaare (5) 
abgezogen und einem Querschneider (6) zugefGhrt, der 
die Bahn in Zuschnitte (7) teilt. Die Zuschnitte (7) wer- 
den mit Hiffe von GurtfOrderern (12) abgezogen, welche 
eine grOBere FOrdergeschwindigkeit als die ankom- 
mende Bahn (2) aufweisen, damit die Zuschnitte (7) 
vereinzeft werden, also Abstande zwischen den 
Zuschnitten (7) gebildet werden. In Figur 2 sind diese 
Abschnitte zwischen den Zuschnitten (7) bildlich darge- 
stellt. 

[0022] Nach der Erfindung wird der den Quer- 
schneider (6) verlassende Zuschnitt (7) von einem 
Klebstoffauftragegerat (8) mit einer Langsleimung (10) 
versehen, die in Form unterbrochener Striche Oder 
Punktreihen auf die halbe Lange des Zuschnittes (7) 
aufgebracht wird. 

[0023] In ublicher Weise wird das Auftragegerat (8) 
von einer Steuerung beeirrfluBt, die sicherstellt, daB die 
Beleimung (9,10) nicht Ober die Zuschnrttkanten hinaus 
erfolgt. Andererserts ist die Steuerung so ausgebildet, 
daB sie von der FOrdergeschwindigkeit des die 
Zuschnitte (7) abziehenden und vereinzelnden FOrde- 
rers (12) abhdngig ist. 

[0024] Wie die Figuren 2 und 2a bis 2c zeigen, wird 
jeder Zuschnitt (7) auf seiner Oberseite nur Ober die 
halbe Lange mit der Beleimung (10) versehen. Beim 
Einlaufen in das nachfolgende Falzwerk (13) wird jeder 
beleimte Zuschnitt quer zur Beleimung (10) Idngs der 
Falzlinie gefalzt, wodurch die Beleimung (10) mit der 
gegenQberliegenden, teimfrei gebliebenen Seite 
zusammenkommt und mit dieser verWebt wird. Dadurch 
entsteht ein einfach gefalzter Zuschnitt (16), der aller- 
dings mehrlagig sein kann, je nachdem, ob und wteviele 
Bahnen (2) von dem Querschneider zusammengefOhrt 
und verleimt werden. 
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[0025] Beim Beispiel der Figur 3 werden abwech- 
selnd ein Zuschnitt (7a) mit einer Beleimung (9) Ober die 
gesamte Lange versehen und ein Zuschnitt (7b) leimfrei 
gehalten. Diese Zuschnitte (7a,7b) werden stapelbil- 
dend zusammengetragen, wobei der leimfreie Zuschnitt 
(7b) deckungsgleich auf die beteimte Serte des 
Zuschnittes (7a) gelangt. 

[0026] Zu diesem Zweck werden die Zuschnitte 
(7a.7b) gemaB dem AusfQhrungsbeispiel der Figur 1 
von einem Sammelzylinder (14) erfaBt. der beispiels- 
weise fQnf Falzmessersysteme bekannter Art enthait. 
Der vordere Zuschnitt (7a) wird dann mit dem ankom- 
menden sechsten Zuschnitt deckungsgleich zusam- 
mengebracht (usw.) und dann einem 
FalzWappenzylinder (15) Obergeben, der die verleimten 
und quergefaizten Zuschnitte (16) in ublicher Weise 
abfOhrt 

[0027] In den Figuren 3a bis 3d sind die einzelnen 
Bearbettungszustande schematisch dargesteltt. 
[0028] Wie die Rgur 4 zeigt, weisen bei diesem 
AusfQhrungsbeispiel die Beleimungen (9,10) der 
Zuschnitte (7a) und (7c) urrterschiedliche GrOBen und 
Formate auf. Dadurch ist die MGglichkeit gegeben, 
unterschiedliche Blattlagen zu erzeugen. 
[0029] In diesem Fall wird jeder zweite Zuschnitt 
(7a) Ober seine gesamte Lange mit einer gegebenen- 
falls unterbrochenen Langsleimung (9) versehen, 
wohingegen jeder dazwischenbef indliche Zuschnitt (7c) 
eine Langsleimung (10) erhait, die sich nur Ober die 
halbe Lange des Zuschnittes (7c) erstreckt. Auch in die- 
sem Fall werden die Ober die gesamte Lange beleimten 
Zuschnitte (7a) unter die anderen Zuschnitte (7c) 
gefOhrt und mit ihnen stapelbildend verleimt. Das so 
gebildete Zuschnittpaar kann dann urn die Falzlinie (1 1) 
gefalzt werden, wodurch eine VerWebung dadurch ent- 
steht, daB die halbe Langsleimung (10) den freibleiben- 
den Bereich des umgefalzten Zuschnittes erfaBt und 
dadurch eine Verleimung herbeifOhrt. Durch diese 
halbe Langsleimung (10) wird verhindert, daft zwei 
Leimstreifen nach dem Falzen aufeinander zu liegen 
kommen und auseinanderquetschen. 
[0030] Die Figuren 4a bis 4e zeigen die einzelnen 
Bearbeitungsschritte in schematischer Darstellung. 
[0031] Die Beleimung von Zuschnttten (7) nach 
dem Querschneiden erOffnet somit zahlreiche MOglich- 
keiten, die Zuschnitte Oder Zuschnittpaare weiter zu 
bearbeiten, was nicht ohne Schwierigkeiten mOglich 
ware, wenn die Bahn vor dem Querschneiden langs 
beleimt werden wOrde. Die Erfindung beschrankt sich 
nicht auf die dargestellten AusfOhrungsbeispiele, son- 
dern umfaBt alle weiteren Varianten, die als LOsung der 
gesteliten Aufgabe angesehen werden kOnnen. 
[0032] Es sei ledtglich darauf hingewiesen, daB das 
einzelne Klebstoffauftragegerat (8) zwischen den Gur- 
ten des Abzugf Order ers (12) plaziert ist. Es wird bei den 
gezeigten Ausfuhrungsbeispielen die Serte des 
Zuschnittes (7) beleimt, die am Umfang des Sammelzy- 
tinders (14) zur Anlage kommt, der dann im Bereich der 



Klebstoff linie ausgespart ist. 

[0033] Die Erfindung IdBt die MOglichkeit offen, 
auch die andere Serte der Zuschnitte (7) zu beleimen. 
[0034] Anstetle einer mittigen Beleimung kann auch 

5 eine Randbeleimung vorgesehen werden, welche die 
MOglichkeit bietet, Gruppen von gefalzten und verleim- 
ten Zuschnitten aneinanderzuWeben. 
[0035] Im AusfQhrungsbeispiel der Rgur 5, das 
selbstandigen Erfindungscharakter besitzt, wird 

w gezeigt, daB man das Klebstoffauftragegerat (8) bis 
Ober den seitlichen Rahmen (17) der Rotationsdruck- 
maschine hinaus versetzen kann, urn in der strichpunk- 
tiert dargestellten Steiiung freien Zugang zum 
Auftragegerat (8) zu haben. Dabei wird davon ausge- 

15 gangen, daB das in Arbertspos'rtion befindliche Auftra- 
gegerat (8) bedingt durch die Raumform der 
Rotationsdruckmaschine schwer zuganglich ist. 
[0036] Beim gezeigten AusfQhrungsbeispiel ist das 
Auftragegerat mit seiner Halterung (1 8) an einem Schlit- 

20 ten (1 9) befestigt, der langs einer FOhrung (20) quer zur 
FOrderrichtung der Bahn (2) beweglich ist Im Beispiel 
der Figur 5 wird davon ausgegangen, daB die FOhrung 
(20) ortsfest seitHch des Rahmens (17) angeordnet ist. 
[0037] Wenn diese Anordnung sich als stOrend 

25 erweisen sollte, kann man auch die FOhrung (20) im 
Lagerbock (21) verschiebbar lagern, so daB das Auftra- 
gegerat (8) mitsamt der FOhrung seitlich versetzbar ist. 
Mit dem Pfeil (22) ist die seitliche Verschiebebewegung 
quer zur Vorschubrichtung der Bahn (2) angedeutet. 

30 [0038] DarOber hinaus ist auch eine weitere Ver- 
stellung des Auftragegerates in Richtung des Doppel- 
pfeiles (23) gegeben, urn ndmlich das Auftragegerat (8) 
von der Bahn (2) abzuheben, bevor es seitlich entspre- 
chend dem Pfeil (22) versetzt wird, und umgekehrt. 

35 [0039] Diese zusatzliche Verstellbarkeit langs des 
Doppelpfeiles (23) kann einerseits dadurch veranlaBt 
werden, daB die FOhrung (20) im Lagerbock (21) im 
Sinne eines Kreuzschlrttens versetzbar ist. Es besteht 
aber auch die MOglichkeit, das Auftragegerat (8) quer 

40 zu seiner Halterung (1 8) verstellbar anzuordnen. 

[0040] Das Auftragegerat (8) kann mit seiner Halte- 
rung (18) und FOhrung (19,20) als Baueinheit (24) aus- 
gebildet sein, die Ober den Lagerbock (21) Oder 
dergleichen als Ganzes an die Rotationsdruckmaschine 

45 montierbar beziehungsweise von ihr abnehmbar ist. 
Damit kann dem Umstand Rechnung getragen werden, 
daB die reine Druckarbeitszert ohne Klebevorgang 
gegenOber dem Drucken mit Falzkiebung Oberwiegt. 
Der Gegenstand der Erfindung betrifft aber ein Anbau- 

50 aggregat. das nur bei Bedarf mit einem minimalen 
Arbeitsaufwand in die Rotationsdruckmaschine inte- 
griert wird. 
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6 Querschneider 

7 Zuschnltt 
7a Zuschnitt 
7b Zuschnitt 
7c Zuschnitt 

8 Auftragegerat 

9 Langsleimung 

10 Langsleimung 

1 1 gedachte Falzlinie 

1 2 GurtfOrderer (Abzugf Orderer) 

1 3 nachfolgendes Fatzwerk 

14 Sammelzylinder 

15 Falzktappenzylinder 

16 gefalzter Zuschnitt 

1 7 Rahmen der Rotationsdruckmaschine 

1 8 Hatterung des Auftragegerates 

19 Schiitten 

20 FOhrung 

21 Lagerbock 

22 Pfeil 

23 Pfeil 

24 Baueinheit 

PatentansprOche 



(7b, 7d) eine Ungsleimung (10) Qber die hatbe 
Unge des Zuschnittes (7) erhait. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
5 genden, dadurch gekennzelchnet. daB jeweils 

zwei beleimte Zuschnitte (7a,7b) stapelbildend 
zusammengefOhrt und miteinander vertdebt sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 2 Oder folgenden, 
10 dadurch gekennzeichnet, daB die miteinander ver- 

Webten Zuschnittpaare (7a,7b) in AnschluB an ihre 
VerWebung tangs und/oder quer (1 1) zur Leimnaht 
gefalzt sind. 

15 8. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet. daB das Kleb- 
stoffauftragegerat auf derjenigen Seite des 
Zuschnittes (7) angeordnet ist, die dem Zylinder 0 
des nachfolgenden Falzwerkes (13) zugekehrt ist. 



20 



25 



1. Vorrichtung zum Auftragen einer Langsleimung auf 
schnellaufende Bahnen (2) in Falzvorrichtungen 
(1,13) von Rotationsdruckmaschinen zur Herstel- 
lung mehrseitiger gefalzter und langs der Falze ver- 
ktebter Blattlagen, bei der in F&rderrichtung hinter 30 
dem Falztrichter (4) ein Querschneider (6) ange- 
ordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daB in FOr- 
derrichtung hinter dem Querschneider (6) und vor 
dem nachfolgenden Falzwerk (13) mindestens ein 
Klebstoffauftragegerat (8) fur das gesteuerte Auf- 35 
bringen unterbrochener Langsleimungen (9,10) auf 
den einzelnen Zuschnitt (7) angeordnet und dieses 
Klebstoffauftragegerat in Abhangigkeit von der 
AbzugsfOrdergeschwindigkeit der Zuschnitte (7) 
gesteuert ist. 40 



9. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB ein weite- 
res Klebstoffauftragegerat (8) auf der anderen 
Seite des Zuschnittes (7) angeordnet ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB das Kleb- 
stoffauftragegerat (8) zur Beleimung der Mitte des 
Zuschnittes (7) eingestelit ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB das Kleb- 
stoffauftragegerat (8) zur Beleimung eines 
langslaufenden Zuschnittrandes eingestelit ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB das Kleb- 
stoffauftragegerat (8) zwischen den endlos 
umlaufenden Gurten 0 des Zuschnrtt-AbzugfOrde- 
rers (12) angeordnet ist. 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Steuerung des Klebstoffauftra- 
gegerates (8) darauf eingestelit ist, daB nach jedem 
Zuschnitt (7) ein Wechsel des BeleimungsbikJes as 
(9,10) erfolgt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder zweite Zuschnitt (7) unbeleimt 
bleibt. so 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder zweite Zuschnitt (7a,7c) eine 
unterbrochene Langsleimung (9) Qber die gesamte 
Lange des Zuschnittes (7) erhait. 55 

5. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB jeder andere Zuschnitt 



13. Vorrichtung insbesondere nach Anspruch 1 oder 
einem der folgenden, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Hatterung des Klebstoffauftragegerates 
quer zur FOrderrichtung der Bahnen bis Qber den 
seitlichen Rahmen der Rotationsdruckmaschine 
hinaus vestellbar angeordnet ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hatterung des Klebstoffauftrage- 
gerates in einen verschiebbar gefQhrten Schiitten 
integriert ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Hatterung des Klebstoff- 
auftragegerates quer zur Schlittenfuhrung in Rich- 
tung auf die zu beschichtende Bahn verstellbar ist. 
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16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Fuhrung for den Schl'rtten ver- 
steilbar ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 13 Oder einem der fol- s 
genden, dadurch gekennzelchnet, daB die Halte- 
rung des Klebstoffauftragegerates mitsamt dem 
Schlitten und gegebenenfalls der Schlittenfuhrung 
als Baueinheit Idsbar an der Rotationsdruckma- 
schine angeordnet ist. 10 
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Abstract of EP1 025993 

A transverse cutter (6) is positioned behind a 
former (4) in the direction of travel of the fast- 
moving webs (2). At least one adhesive- 
applicator (8) is positioned behind the transverse 
cutter and in front of the next folder (13) and 
applies continuous longitudinal lines of glue onto 
the separate cut-out piece (7). The adhesive- 
applicator is controlled in relation to the delivery 
speed of the cut-out pieces. 
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